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(54) Vorrichtung zur Herstellung von außen gewellten Rohren mit Muffen

(57) Eine Vorrichtung zur Herstellung von außen ge-
wellten Rohren mit Muffen aus thermoplastischem
Kunststoff weist im Anschluss an einen Spritzkopf (7) in
zwei einander gegenüberliegenden Reihen angeordne-
te, im Kreislauf geführte Formabschnittshälften (4, 5) auf.
Jede der nicht miteinander verbundenen Formab-
schnittshälften (4, 5) einer Reihe wird am stromabwärti-
gen Ende (70) der Formstrecke (2) aus der Formstrecke
(2) herausgeführt und zum stromaufwärtigen Ende (67)
zurückgeführt und dort wieder in die Formstrecke (2) hin-
eingeführt. Beiderseits der Formstrecke (2) ist jeweils
mindestens eine Parkposition (72) für eine zur Ausfor-
mung einer Muffe (71) dienende zusätzliche Formab-
schnittshälfte (4a, 5a) vorgesehen, die von der Trans-
portvorrichtung (29) anfahrbar ist. Den Parkpositionen
(72) ist jeweils eine Temperier-Station (80) für eine zu-
sätzliche Formabschnittshälfte (4a, 5a) zugeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von außen gewellten Rohren mit Muffen aus
thermoplastischem Kunststoff nach dem Oberbegriff des
Anspruches 1.
[0002] Derartige aus der EP 0 764 516 B1 (entspr. US-
Patent 5 693 347) bekannte Vorrichtungen sind so aus-
gestaltet, dass ein erheblicher Teil der in der Kunststoff-
schmelze enthaltenen Energie durch Kühlung von außen
über die Formabschnittshälften abgeführt wird. Soweit
das normale gewellte Rohr hergestellt wird, wird ein klei-
nerer Teil der durch Kühlung abzuführenden in der
Kunststoffschmelze enthaltenen Wärmeenergie über ei-
nen inneren Kühldorn abgeführt. Bei der Ausformung ei-
ner Muffe entfällt diese Kühlmöglichkeit. Je nach Wand-
dicke der auszuformenden Muffe führt dies zu unbefrie-
digenden Ergebnissen in der Qualität der Muffe.
[0003] Aus der DE 199 14 974 A1 ist es bekannt, bei
einer Vorrichtung zur Herstellung von außen gewellten
Rohren mit Muffen aus thermoplastischem Kunststoff die
Formabschnittshälften jeweils auf einer geschlossenen
Bahn zu führen. Jeder geschlossenen Bahn ist eine
Wechseleinrichtung zugeordnet, an der eine Formab-
schnittshälfte gegen eine andere ausgetauscht werden
kann. An der Wechseleinrichtung ist eine Heizeinrich-
tung oder eine Kühleinrichtung vorgesehen, um Form-
abschnittshälften bzw. Wechsel-Formabschnittshälften
aufzuheizen bzw. zu kühlen. Durch die Veränderung der
Temperatur der Formabschnittshälften sollen besondere
Effekte erzielt werden, wobei beispielsweise ein Kunst-
stoff über eine längere Zeit durch die aufgeheizte Form-
abschnittshälfte in einem plastisch verformbaren Zu-
stand gehalten werden kann, beispielsweise um kompli-
ziertere Formen in dem Wellrohr bzw. einem Wellrohr-
abschnitt, einem Muffenabschnitt oder dergleichen aus-
zuformen.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung der gattungsgemäßen Art so aus-
zugestalten, dass auch bei der Ausformung der Muffe
eine ausreichende und zufriedenstellende Kühlung der
Kunststoffschmelze sichergestellt ist.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß bei einer
Vorrichtung der gattungsgemäßen Art durch die Merk-
male im Kennzeichnungsteil des Anspruches 1 gelöst.
Der Kern der Erfindung liegt darin, dass die zur Ausfor-
mung der Muffe jeweils eingesetzten zusätzlichen Form-
abschnittshälften zwischen ihren im zeitlichen Abstand
aufeinanderfolgenden Einsätzen temperiert, in der Regel
also gekühlt werden. Da derartige Formabschnittshälften
aus relativ großvolumigen Metallblöcken bestehen, die
ein entsprechend hohes Wärmespeichervermögen be-
sitzen, kann durch eine entsprechende Kühlung während
der Zeit in der Parkposition erreicht werden, dass wäh-
rend der Ausformung der Muffe aufgrund einer entspre-
chend größeren Temperaturdifferenz zwischen dem
warmplastischen Kunststoff und den Formabschnitts-
hälften ein stärkerer Kühleffekt eintritt.

[0006] Die Weiterbildungen nach den Ansprüchen 2
bis 4 geben eine besonders einfache und vorteilhafte
Ausgestaltung wieder.
[0007] Die Ansprüche 5 und 6 geben eine zweite vor-
teilhafte Ausgestaltung wieder.
[0008] Die Ansprüche 7 bis 9 geben Merkmale an, die
in der Regel bei den erfindungsgemäßen Vorrichtungen
vorhanden sind und die im Zusammenhang mit der Er-
findung zumindest zweckmäßig sind.
[0009] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung eines Ausführungsbeispieles anhand der
Zeichnung. Es zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung von Rohren in
Draufsicht,

Fig. 2 eine Stirnansicht der Vorrichtung gemäß dem
Sichtpfeil II in Fig. 1,

Fig. 3 eine Stirnansicht einer ersten Ausführungsform
der Vorrichtung gemäß dem Sichtpfeil III in Fig.
1,

Fig. 4 einen Teil-Längsschnitt durch die Vorrichtung
in vergrößerter Dar- stellung und

Fig. 5 eine zweite Ausführungsform einer Vorrichtung
in einer Darstel- lung gemäß Fig. 3.

[0010] Die Fig. 1 und 2 zeigen eine Vorrichtung zur
Herstellung von Rohren aus thermoplastischem Kunst-
stoff mit Querprofilierung. Diese Vorrichtung weist eine
Grundplatte 1 auf, auf der sich eine Formstrecke 2 be-
findet. Auf dieser Formstrecke 2 werden Formabschnitte
3 aneinandergereiht, die jeweils aus zwei Formab-
schnittshälften 4, 5 bestehen. Solange die Formab-
schnittshälften 4, 5 jeweils paarweise unter Bildung eines
Formabschnitts 3 aneinanderliegen und solange be-
nachbarte Formabschnitte 3 unter Bildung einer Form
aneinanderliegen, bewegen sie sich geradlinig entspre-
chend einer Produktionsrichtung 6 auf der Grundplatte
1. Zum kontinuierlichen Antrieb der durch die Formab-
schnitte 3 gebildeten Form ist unmittelbar hinter einem
Spritzkopf 7 eines Extruders ein unteres Antriebsritzel 8
vorgesehen, das durch eine Ausnehmung 9 in der Grund-
platte 1 hindurchragt und in ein an der jeweiligen Unter-
seite der Formabschnittshälften 4, 5 ausgebildetes Zahn-
profil 10 eingreift. Das untere Antriebsritzel 8 ist drehfest
auf einer Antriebswelle 11 angebracht, die unterhalb der
Grundplatte 1 gelagert ist und von einem nicht darge-
stellten Getriebe-Motor angetrieben wird. Die Formab-
schnittshälften 4, 5 werden auf der Formstrecke 2 jeweils
durch Führungsleisten 12, 13 geführt bzw. zusammen-
gehalten, die in dem der Grundplatte 1 benachbarten Be-
reich der Formabschnittshälften 4, 5 an diesen angreifen.
[0011] Oberhalb der Grundplatte 1 und oberhalb der
Form ist eine Gegenlagerung 14 vorgesehen. Diese
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weist eine Basisplatte 15 auf, auf der ein oberes Antriebs-
ritzel 16 gelagert ist. Dieses obere Antriebsritzel 16 ist
ebenfalls drehfest an einer Antriebswelle 17 angebracht,
die beidseitig in Lagern 18, 19 gelagert ist, die auf der
Basisplatte 15 befestigt sind. Die Antriebswelle 17 wird
von einem Getriebe-Motor 20 angetrieben, der an dem
benachbarten Lager 18 angebracht ist. An der Unterseite
der Basisplatte 15 sind Abstützrollen 21 mit horizontaler
Drehachse 22 gelagert, die sich auf an der Oberseite
jeder Formabschnittshälfte 4, 5 ausgebildeten Abstütz-
flächen 23 abstützen, wodurch die Lage der Gegenlage-
rung 14 zu den Formabschnittshälften 4, 5 definiert wird.
An der Unterseite der Basisplatte 15 sind weiterhin Füh-
rungsrollen 24 mit vertikaler Drehachse 25 gelagert, die
seitlich an Führungsflächen 26 angreifen, die ebenfalls
an der Oberseite der Formabschnittshälften 4, 5 ausge-
bildet sind. Mittels dieser Führungsrollen 24 werden zwei
einen Formabschnitt 3 bildende Formabschnittshälften
4, 5 in ihrem oberen Bereich geführt bzw. zusammenge-
halten. Das obere Antriebsritzel 16 greift zwischen den
Abstützflächen 23 bzw. den Führungsflächen 26 in ein
Zahnprofil 27 ein, das an den Oberseiten der Formab-
schnittshälften 4, 5 ausgebildet ist. Über das obere An-
triebsritzel 16 wird nur 1/3 bis 1/4 des Betrages der Vor-
schubkraft auf die Formabschnitte 3 übertragen, der
durch das untere Antriebsritzel 8 auf die Formabschnitte
3 ausgeübt wird. Die Gegenlagerung 14 ist in auf der
Grundplatte 1 angebrachten, vertikal von dieser hoch-
stehenden Drehmoment-Stützen 28 abgestützt, die das
vom Getriebe- Motor 20 auf die Gegenlagerung 14 aus-
geübte Drehmoment auffangen. Die Gegenlagerung 14
selber liegt im Wesentlichen durch ihr Eigengewicht auf
den Abstützflächen 23 auf. Dieses Eigengewicht reicht
auch aus, die am Eingriff des oberen Antriebsritzels 16
in das Zahnprofil 27 auftretenden, vertikal nach oben auf
die Gegenlagerung 14 wirkenden Kräfte zu kompensie-
ren.
[0012] Oberhalb der Grundplatte 1 ist eine Transport-
vorrichtung 29 für die Formabschnittshälften 4, 5 vorge-
sehen. Diese Transportvorrichtung 29 ist nach Art eines
Brückenkranes aufgebaut. Sie weist zwei parallel zur
Transportrichtung 6, zur Mittel-Längs-Achse 30 der
Formabschnitte 3 und zur Grundplatte 1 und parallel zu-
einander verlaufende Führungsschienen 31, 32 auf. Die-
se sind oberhalb der Gegenlagerung 14 angeordnet und
über Stützen 33 gegenüber der Grundplatte 1 abgestützt.
Auf den Führungsschienen 31, 32 ist eine Transport-
Brücke 34 über Lauf-Wagen 35 abgestützt. Die Verschie-
bung der Transport-Brücke 34 auf den Führungsschie-
nen 31, 32 erfolgt mittels Linearantrieben 36, die in der
konkreten Ausgestaltung als Spindelantriebe ausgebil-
det sind. Diese Linearantriebe 36 weisen demzufolge auf
den Führungsschienen 31, 32 angeordnete Gewinde-
spindeln 37 auf, auf denen Gewindemuttern 38 angeord-
net sind, die wiederum an den Lauf-Wagen 35 befestigt
sind. Die Gewindespindeln 37 werden jeweils über einen
Getriebe-Motor 39, 40 angetrieben, wobei diese beiden
Getriebe-Motoren 39, 40 über eine horizontale und quer

zu den Führungsschienen 31, 32 verlaufende Kuppel-
Welle 41 zwangs-synchronisiert sind. Die beiden Gewin-
despindeln 37 werden also exakt drehzahlgleich ange-
trieben, so dass die Transport-Brücke 34 verkantungsfrei
auf den Führungsschienen 31, 32 verfahren wird. Die
Transport-Brücke 34 weist zwei Brücken-Abschnitte 42,
43 auf, die jeweils von den Führungsschienen 31, 32 aus
gesehen aufeinanderzu zur Grundplatte 1 hin geneigt
verlaufen. Der Abstand der Brücke 34 von der Grund-
platte 1 ist also in ihrer Mitte, senkrecht oberhalb der
Mittel- Längs-Achse 30 am geringsten. Auf den beiden
Brücken-Abschnitten 42, 43 ist jeweils ein Transport-Wa-
gen 44, 45 verfahrbar angeordnet, der in der jeweiligen
Verfahrrichtung 46 bzw. 47 mittels eines Linearantriebs
48 bzw. 49 verschiebbar ist. Diese Linearantriebe 48, 49
bestehen im Wesentlichen aus jeweils einer im jeweiligen
Brücken-Abschnitt 42 bzw. 43 gelagerten Gewindespin-
del 50, die in eine Gewindemutter 51 am jeweiligen
Transport- Wagen 44 bzw. 45 eingreift. Die beiden Ge-
windespindeln 50 werden von einem gemeinsamen Ge-
triebe-Motor 52 angetrieben. Die Getriebe-Motoren 39,
40 und der Getriebe-Motor 52 sind umsteuerbare Moto-
ren, also für Vorwärts- und Rückwärtslauf geeignet.
[0013] An den Transport-Wagen 44 und 45 ist jeweils
ein Transportarm 53 angebracht, der sich senkrecht nach
unten erstreckt. An jedem Transportarm 53 ist eine Hal-
tevorrichtung 54 für eine Formabschnittshälfte 4 bzw. 5
angebracht. Ihr zugeordnet ist an jeder Formabschnitts-
hälfte 4 bzw. 5 ein Halte-Widerlager 55 ausgebildet. Jede
Haltevorrichtung 54 weist eine obere Anlage 56 auf, ge-
gen die von unten ein Halte-Widerlager 55 angedrückt
wird. Zur Haltevorrichtung 54 gehört weiterhin eine
Spannvorrichtung 57, die im Wesentlichen aus einem
pneumatischen oder hydraulischen Kolben-Zylinder-An-
trieb 58 besteht. An der Kolbenstange 59 dieses Antriebs
58 ist ein Verriegelungszapfen 60 ausgebildet, der bei
entsprechender Betätigung des Antriebs 58 in eine Ver-
riegelungsausnehmung 61 an der Unterseite des Halte-
Widerlagers 55 eingreift und gleichzeitig das Widerlager
55 gegen die Anlage 56 drückt. In der in Fig. 2 links dar-
gestellten Position ist die Haltevorrichtung 54 fest mit
dem Halte-Widerlager 55 der benachbarten Formab-
schnittshälfte 4 bzw. 5 verriegelt; letztere ist also fest mit
dem Transportarm 53 verbunden.
[0014] An den Führungsschienen 31, 32 sind Nähe-
rungsschalter 62, 63, 63a, 64 angeordnet, die bei Annä-
herung der Transport-Brücke 34 deren Position reprä-
sentierende Signale an eine zentrale Steuerung abge-
ben, die nicht dargestellt ist. An der Transport-Brücke 34
sind ebenfalls Näherungsschalter 65, 66 angebracht, die
eine innere bzw. eine äußere Position des jeweiligen
Transport-Wagens 44, 45 repräsentierende Signale an
die zentrale Steuereinheit abgeben.
[0015] Die Wirkungsweise ist wie folgt:
[0016] Aus dem Spritzkopf 7 des Extruders werden
zwei Schläuche aus warmplastischem Kunststoff extru-
diert, die am stromaufwärtigen Ende 67 der Formstrecke
2 in die Form eintreten und dort mittels Überdruck bzw.
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Vakuum und gegebenenfalls Stützluft zu einem Ver-
bund-Rohr 68 verformt werden, das ein glattes Innen-
Rohr 78 und ein gewelltes Außen-Rohr 69 aufweist, wie
es im einzelnen aus der EP 0 563 575 A1 (entsprechend
US-Patent 5 320 797) bekannt ist, worauf verwiesen wer-
den darf.
[0017] Die aus den Formabschnitten 3 bestehende
Form wandert in Produktionsrichtung 6 vor. Das in ihr
erzeugte Rohr 68 wandert mit gleicher Geschwindigkeit
mit. Wenn jeweils ein Formabschnitt 3 das stromabwär-
tige Ende 70 der Formstrecke 2 erreicht hat, müssen die
beiden diesen Formabschnitt 3 bildenden Formab-
schnittshälften 4, 5 quer zur Produktionsrichtung 6 aus
der Formstrecke 2 herausgenommen werden. Dies ge-
schieht - wie in Fig. 1 gestrichelt dargestellt ist - mittels
der durch die Transport-Wagen 44, 45 mit Transportar-
men 53 gebildeten Querfördereinrichtungen. Die Trans-
port-Brücke 34 wird während der letzten kurzen Weg-
strecke des in Produktionsrichtung 6 letzten Formab-
schnitts 3 geschwindigkeitsgleich mit diesem mitgefah-
ren, wobei die beiden Transport-Wagen 44, 45 in ihre
einander benachbarte Position verfahren waren. In die-
ser Position sind die Haltevorrichtungen 54 mit den Halte-
Widerlagern 55 der beiden Formabschnittshälften 4, 5
verriegelt worden. Bei Erreichen des stromabwärtigen
Endes 70 werden die beiden Transport-Wagen 44, 45
aufgrund eines entsprechenden Signals der Näherungs-
schalter 63 auseinander gefahren, wozu der Getriebe-
Motor 52 entsprechend angesteuert wird. Aufgrund der
Neigung der beiden Brücken-Abschnitte 42, 43 werden
die an den Transportarmen 53 gehaltenen Formab-
schnittshälften 4, 5 von der Grundplatte 1 abgehoben
und reibungsfrei nach außen verfahren. Wenn die Trans-
port-Wagen 44 die äußeren Näherungsschalter 66 errei-
chen, werden sie angehalten. Die Getriebe-Motoren 39,
40 werden angesteuert, so dass die Transport-Brücke
34 entgegen der Produktionsrichtung 6 bis zum strom-
aufwärtigen Ende 67 der Formstrecke 2 verfahren wird.
Auch bei diesem Transport der Formabschnittshälften 4,
5 entgegen der Produktionsrichtung 6 stehen diese nicht
in Berührung mit der Grundplatte 1, sondern befinden
sich reibungsfrei oberhalb von dieser. Sie werden immer
parallel zu sich selbst bewegt.
[0018] Bei Erreichen der stromaufwärtigen Nähe-
rungsschalter 62 werden die Getriebe-Motoren 39, 40
gestoppt, so dass die Transport-Brücke 34 stillsteht. Es
wird dagegen der Getriebe-Motor 52 eingeschaltet und
verfährt die Transport-Wagen 44, 45 nach innen zur
Formstrecke hin und führt die beiden Formabschnitts-
hälften 4, 5 am stromaufwärtigen Ende 67 quer zur Pro-
duktionsrichtung 6 in die Formstrecke 2 ein, wie in Fig.
1 und 2 ausgezogen dargestellt ist. Beim Verfahren der
Transport-Wagen 44, 45 zur Formstrecke 2 hin werden
aufgrund der Neigung der Brücken-Abschnitte 42, 43 die
Formabschnittshälften 4, 5 wieder zur Grundplatte 1 hin
abgesenkt, auf der sie zur Auflage kommen, wenn die
beiden Formabschnittshälften 4, 5 eines Formabschnitts
3 einander berühren, wie es in Fig. 2 dargestellt ist. An-

schließend wird die Transport-Brücke 34 in Produktions-
richtung 6 verfahren, bis die beiden bereits einen Form-
abschnitt 3 bildenden Formabschnittshälften 4, 5 an den
in Produktionsrichtung 6 voreilenden Formabschnitts-
hälften 4, 5 zur Anlage kommen und von den Antriebs-
ritzeln 8 und 16 erfasst und weitergefördert werden. Dann
werden die Spannvorrichtungen 57 gelöst und die Trans-
portarme 53 jeweils wieder von der Formstrecke weg
nach außen verfahren. Die Transport-Brücke 34 wird an-
schließend wieder bis zum stromabwärtigen Ende 70
verfahren, wie zuvor bereits beschrieben worden ist.
[0019] Auf der bisher beschriebenen Vorrichtung zur
Herstellung von Rohren 68 werden zusätzlich Formab-
schnittshälften 4a, 5a zur Bildung eines zusätzlichen
Formabschnitts 3a eingesetzt, und zwar weil in vorgege-
benen Abständen in dem endlos herzustellenden Rohr
68 Muffen 71 ausgebildet’ werden sollen, wie es an sich
aus der EP 0 563 575 A1 (entsprechend US-Patent 5
320 797) bekannt ist. Die zusätzlichen - Formabschnitts-
hälften 4a, 5a befinden sich im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel - bezogen auf die Produktionsrichtung 6 -
stromabwärts des stromabwärtigen Endes 70 der Form-
strecke 2 in einer Parkposition 72 auf der Grundplatte 1.
Alternativ kann die jeweilige Parkposition 72 sich auch
zwischen dem stromaufwärtigen Ende 67 und dem
stromabwärtigen Ende 70 befinden. Sie kann sich auch
- wie aus der EP 1 216 126 B1 bekannt ist - am strom-
aufwärtigen Ende 67 befinden. In diese Parkposition 72
kann die Transport-Brücke 34 verfahren werden. Die
Parkposition 72 wird jeweils durch einen Sockel 73 auf
der Grundplatte 1 gebildet, dessen Höhe über der Grund-
platte 1 sich aus der Neigung der Brücken-Abschnitte
42, 43 ergibt. Der Sockel 73 ist jeweils so hoch, dass die
jeweilige Formabschnittshälfte 4a bzw. 5a in der zuge-
ordneten Stellung der sie tragenden Transportarme 53
auf diesem Sockel 73 aufsitzt. Dieser Parkposition 72
sind die Näherungsschalter 64 an den Führungsschie-
nen 31, 32 zugeordnet. Wenn die zusätzlichen Formab-
schnittshälften 4a, 5a eingesetzt werden sollen, dann
wird die Transport-Brücke 34 bis in die Parkposition 72
verfahren, und es erfolgt ein Verriegeln der zusätzlichen
Formabschnittshälften 4a, 5a mit den Transportarmen
53 der Transport-Wagen 44, 45. Anschließend erfolgt
der Transport entgegen der Produktionsrichtung 6 in der
bereits geschilderten Weise, bis die beiden zusätzlichen
Formabschnittshälften 4a, 5a am stromaufwärtigen Ende
67 in die Formstrecke 2 eingeführt sind. In diesem Fall
kommen anstelle der Näherungsschalter 63 in Produkti-
onsrichtung 6 stromabwärts versetzte Näherungsschal-
ter 63a zum Einsatz, die die Funktion der Näherungs-
schalter 63 haben. Selbstverständlich müssen die zu-
sätzlichen Formabschnittshälften 4a, 5a nicht in den Um-
lauf der Formabschnittshälften 4, 5 einbezogen sein; sie
können nach jedem Durchgang durch die Formstrecke
2 wieder in ihre Parkposition 72 verbracht werden und
erst zu einem späteren Zeitpunkt wieder eingesetzt wer-
den. Dies hängt ausschließlich davon ab, wie lang die
Formstrecke 2 und wie lang die Rohrabschnitte sein sol-
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len, denen jeweils eine Muffe 71 zugeordnet ist.
[0020] Wie sich aus Fig. 4 ergibt, erfolgt die Herstel-
lung des Verbund-Rohres 68 mit Muffen 71 in der aus
der EP 0 563 575 A1 (entspr. US-Patent 5,320,797) be-
kannten Weise. Der Spritzkopf 7 weist eine Innen-Düse
74 und eine Außen-Düse 75 auf, aus denen zwei warm-
plastische KunststoffSchläuche, nämlich ein Innen-
Schlauch 76 und ein Außen-Schlauch 77, extrudiert wer-
den, die jeweils nach der Formung und Verschweißung
miteinander das aus einem gewellten Außen-Rohr 69
und einem glatten Innen-Rohr 78 bestehende Verbund-
Rohr 68 bilden. In dem Formabschnitt 3a werden der
Innen-Schlauch 76 und der Außen-Schlauch 77 aufge-
weitet und vollflächig unter Bildung der Muffe 71 mitein-
ander verschweißt.
[0021] Dort, wo das normale außen gewellte Verbund-
Rohr 68 hergestellt wird, wird in den Formabschnitten 3
der Innen-Schlauch 76 über einen am Spritzkopf 7 an-
gebrachten, den Düsen 74, 75 in Produktionsrichtung 6
nachgeordneten Kühldorn 79 geführt. Hierbei wird der
Innen-Schlauch 76 kalibriert und gekühlt, also verfestigt.
Das Abkühlen des Außen-Schlauches 77 und damit des-
sen Verfestigung zum Außen-Rohr 69 erfolgt primär über
die in der Regel mit Wasser gekühlten Formabschnitts-
hälften 4,5.
[0022] Wie aus Fig. 4 ersichtlich ist, kommt der Innen-
Schlauch 76 während der Ausbildung der Muffe 71 auf-
grund des Aufweitens beider Schläuche 76, 77 nicht zur
Anlage am Kühldorn 79; während der Herstellung der
Muffe 71 erfolgt also nur eine reduzierte Kühlung insbe-
sondere des Innen-Schlauches 76 im Bereich der zu bil-
denden Muffe 71.
[0023] Wie sich aus Fig. 1 und Fig. 3 ergibt, ist den
Parkpositionen 72 für die Formabschnittshälften 4a und
5a jeweils eine Temperier-Station 80 zugeordnet, die bei
dem Ausführungsbeispiel nach den Fig. 1 und 3 jeweils
eine auf einem Schlitten 81 quer zur Produktionsrichtung
6 zu der auf dem Sockel 73 geparkten Formabschnitts-
hälfte 4a bzw. 5a verfahrbare Zuführ-Leitung 82 für ein
flüssiges Temperiermedium und eine Abführ-Leitung 83
für dieses Medium aufweist. Die Leitungen 82, 83 sind
mit Kupplungen 84 versehen, die mit Gegen-Kupplungen
85 an den Formabschnittshälften 4a bzw. 5a in dichten
Eingriff bringbar sind. Die Gegen-Kupplungen 85 befin-
den sich am Anfang und Ende eines in der jeweiligen
Formabschnittshälfte 4a bzw. 5a ausgebildeten Tempe-
rier-Kanals 86, der unabhängig von einem in allen Form-
abschnittshälften 4, 5, 4a, 5a ausgebildeten Kühlkanal
ausgebildet ist. Als Temperier-Medium, und zwar insbe-
sondere als KühlMedium, wird zweckmäßigerweise
Wasser eingesetzt.
[0024] Der Schlitten 81 wird mittels eines Linear-Mo-
tors 87 zwischen zwei Endlagen verfahren, von denen
eine in den Fig. 1 und 3 dargestellt ist. Bei einem solchen
Linear-Motor 87 kann es sich beispielsweise um einen
kolbenstangenlosen Hydraulik- oder Pneumatik-Zylinder
handeln. Die Ansteuerung erfolgt von der nicht darge-
stellten Steuerung der gesamten Vorrichtung, wobei die-

se Ansteuerung in den Transport der Formabschnitts-
hälften 4a, 5a in die Parkposition 72 oder aus dieser Park-
position 72 heraus eingegliedert wird.
[0025] Bei dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 5 sind
in den Formabschnittshälften 4b keine Temperier-Kanä-
le ausgebildet. An der Temperier-Station 80b ist ein je-
weils im Grundsatz gleichartig wie beim Ausführungsbei-
spiel nach Fig. 3 ausgebildeter Schlitten 81 vorgesehen,
an dem jeweils eine Kühlplatte 89 angebracht ist, die an
die der Temperier-Station 80b zugewandte äußere Sei-
tenwand 90 der jeweiligen Formabschnittshälfte 4b voll-
flächig angelegt werden kann, so dass ein guter Wärme-
fluss von der aus Metall bestehenden Formabschnitts-
hälfte 4b auf die ebenfalls aus Metall bestehende Kühl-
platte 89 erfolgt. In der Kühlplatte 89 ist ein Temperier-
Kanal 86b ausgebildet, der in gleicher Weise wie beim
Ausführungsbeispiel nach Fig. 3 an eine Zuführ-Leitung
82 und eine Abführ-Leitung 83 für ein fließfähiges Kühl-
medium, in der Regel also Kühlwasser, angeschlossen
ist. Die übrige Ausgestaltung der Temperier-Station 80b
entspricht der der Temperier-Station 80.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Herstellung von außen gewellten
Rohren mit Muffen (71) aus thermoplastischem
Kunststoff, mit im Anschluss an einen Spritzkopf (7)
in zwei einander gegenüberliegenden Reihen ange-
ordneten, im Kreislauf geführten Formabschnitts-
hälften (4, 5), die sich paarweise entlang einer ge-
raden Formstrecke (2) zu einer geschlossenen Hohl-
form ergänzen, wobei jede der nicht miteinander ver-
bundenen Formabschnittshälften (4, 5) einer Reihe
mittels einer Transportvorrichtung (29) am stromab-
wärtigen Ende (70) der Formstrecke (2) im Wesent-
lichen quer zur Produktionsrichtung (6) aus der
Formstrecke (2) herausgeführt und zum stromauf-
wärtigen Ende (67) der Formstrecke (2) zurückge-
führt und dort wieder in die Formstrecke (2) hinein-
geführt wird, und wobei beiderseits der Formstrecke
(2) jeweils mindestens eine Parkposition (72) für eine
zur Ausformung der Muffe (71) dienende zusätzliche
Formabschnittshälfte (4a, 5a; 4b) vorgesehen ist, die
von der Transportvorrichtung (29) anfahrbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass den Parkpositionen (72) jeweils eine Tempe-
rier-Station (80, 80a, 80b) für eine zusätzliche Form-
abschnittshälfte (4a, 5a; 4b) zugeordnet ist,
dass die jeweilige Temperier-Station (80, 80b) mit
einer Zuführ-Leitung (82) und einer Abführ-Leitung
(83) für ein fließfähiges Kühlmedium versehen ist,
und
dass die Zuführ-Leitung (82) und die Abführ-Leitung
(83) an einem Schlitten (81) angeordnet sind, der in
Richtung zu einer in einer Parkposition (72) befind-
lichen zusätzlichen Formabschnittshälfte (4a, 5a)
und von dieser weg verschiebbar ist.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass die Temperier-Station (80, 80a) zur Zuführung
eines fließfähigen Kühlmediums zur jeweiligen zu-
sätzlichen Formabschnittshälfte (4a, 5a) ausgebil-
det ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass die Zuführ-Leitung (82) und die Abführ-Leitung
(83) jeweils an einen in der jeweiligen zusätzlichen
Formabschnittshälfte (4a, 5a) ausgebildeten Tem-
perier-Kanal (86) anschließbar sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass die Zuführ-Leitung (82) und die Abführ-Leitung
(83) jeweils mit einer Kupplung (84) zur lösbaren
Verbindung mit jeweils einer dem Temperier-Kanal
(86) zugeordneten Gegen-Kupplung (85) versehen
sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass die Temperier-Station (80b) mit einer Kühlplat-
te (89) versehen ist, die gegen eine zugewandte Sei-
tenwand (90) der zusätzlichen Formabschnittshälfte
(4b) flächig zur Anlage bringbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass die Kühlplatte (89) an dem Schlitten (81) an-
geordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet,
dass die zusätzlichen Formabschnittshälften (4a,
5a; 4b) aus Metall bestehen.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet,
dass sie zur Herstellung von Verbund-Rohren (68)
ausgebildet ist, die aus einem gewellten Außen-
Rohr (69) und einem glatten Innen-Rohr (78) beste-
hen, wobei die Muffen (71) zweilagig ausgebildet
sind.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet,
dass im Bereich des stromaufwärtigen Endes (67)
der Formstrecke (2) ein in die Formstrecke (2) hin-
einragender Kühldorn (79) vorgesehen ist.
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